This Page Is Inserted by IFW Operations 
and is not a part of the Official Record 

BEST AVAILABLE IMAGES 

Defective images within this document are accurate representations of 
the original documents submitted by the appHcant. 

Defects in the images may include (but are not limited to): 

• BLACK BORDERS 

• TEXT CUT OFF AT TOP, BOTTOM OR SIDES 

• FADED TEXT 

• ILLEGIBLE TEXT 

• SKEWED/SLANTED IMAGES 

• COLORED PHOTOS 

• BLACK OR VERY BLACK AND WHITE DARK PHOTOS 

• GRAY SCALE DOCUMENTS 

IMAGES ARE BEST AVAILABLE COPY. 



As rescanning documents will not correct images, 
please do not report the images to the 
Image Problem Mailbox. 



THIS PAGE BLANK (USPTO) 



Europaisches 
Patentamt 



RO/CH 



European 
Patent Office 



PCT/CH 0 0 / 0 0 2 8 

■ Juli 200 0 ( 2 4. 07. 00 



Office europeen 
des brevets 



,DATE: 0 8 WGZOOa 



Bescheinigung Certificate 



Attestation 



Die angehefteten Unterla- 
gen stimmen mit der 
ursprunglich eingereichten 
Fassung der auf dem ndch- 
sten Blatt bezeichneten 
europaischen Patentanmel- 
dung uberein. 



The attached documents Les documents fixes a 
are exact copies of the cette attestation sont 
European patent application conformes a la version 
described on the following Initialement deposee de 
page, as originally fried. la demande de brevet 

europeen specifiee a la 
page suivante. 



Patentanmeldung Nr. Patent application No. Demande de brevet n** 

99110708.7 



PRIORITY 
DOCUMENT 

SUBMITTED ORTRANSMlTTEDm 
COMPLIANCE WITH RULE 17 1(a) OR (b) 



Der Prasident des Europaischen Patentamts; 
Im Auftrag 

For the President of the European Patent Office 
Le President de rOffice europeen des brevets 

P.O. 




I.L.C. HATTEN-HECKMAN 



DEN HAAG,DEN 

THE HAGUE, 23/05/00 

LA HAYE.LE 



EPA/EPO/OEB Form 



1014 - 02.91 






Europaisches 
Patentamt 



European 
Patent Office 



Office europeen 
des brevets 



Blatt 2 der Bescheinigung 
Sheet 2 of the certificate 
Page 2 de l^attestation 



>^metdung Nr.: 
Application no.: 
Demande n*: 



99110708.7 





Date de depot: 




Anmelder: 

Appticant(s): 

Oemandeur(s}: 



SOLI PAT AG 
CH-6300 Zug 
SWITZERLAND 



Bezeichnung der Erfindung: 
Title of the invention: 
Titre de I'inventlon: 

Vorrlchtung und Verfahren zum partlellen Auftragen einer Oberf lachenbeschichtung und Warenbahn mit 
einer partlellen Oberf lachenbeschichtung 



In Anspruch genommene Prioriat(en) / Priority(ies) claimed / Priorite(5) rEvendiquee(s) 

Staat: Tag: Aktenzeichen: 

State: Date: File no. 

Pays: Date: Numero de depot: 



Internationale Patentklassifikation: 
International Patent classification: 
Classification Internationale des brevets: 



Am Anmeldetag benannte Vertragstaaten: 

Contracting states designated at date of filing: AT/BE/CH/CY/DE/DK/ES/FI/FR/GB/GR/IE/IT/LI/LU/MC/NLyPT/SE 
Etats contractants designes lors du depot: 

Bemerkungen: 

Remarks: 

Remarques: 



EPA/EPO/OEB Form 1012 - 04.98 



805C1/10, B0BC9/04 




PSOL029ep.00iy04.06.99 I 



Solipat AG, 6300 Zug 



Vorrichtixag und Verfahrtn zam partielien Auftragen eider Oberflachenbeschicbtung und 
WarMbahn luit einer partiellen OberflScheabeschichtuog 

Die Erfindung betrifll eine Vorrichtung und ein Verfahren zuxn Auftrageo von pantellen Ober- 
flachaibeschicfatungen auf eine Warenbahn und eine Wareid^ahrt mit ein^ solcben partiellen 
Oberfiachenbeschichtuog mit den Merkmalen des Oberbegrififs der unabh&ngigen Patentanspru- 
che. 

Zum Herstellen von mehrlagigen Flachengebilden ist es bekannt, auf etnem Substrat aue punkt* 
fbrmige Oberflachenbescbiohtung aus dnem Kiebestoff aufsutragen. Anschliessend wird das 
Substrat mit einer weiteren Warenbahn kascbiert. Die Warenbahn ist tiber die Klebstoflpunkte 
mit dem Substrat veibunden. Seiche Flacbengebilde komnien beispieisweise als atmui^aktive 
Textilien fur Bekleidung zum Einsatz. Es &ind aber auch andere Anwendung&zwecke, beispieis- 
weise tm Automobilbau denkbar. 



Aus der CH 648 497 und der CH 663 3 10 sind Veifahren und Vorrichtungen bekannt, bei wd- 
chen die partielle Oberflaclienbeschichtung im Siebdruckverfahren mit Hilfe einer rotierenden 
Siebtrommd aufgetragen werden. Mit di^m bekanntcn Ver&hren und mit dieser bekanntett 
Vorrichtung ist es moglich, ^nseitig kaschierte, zweilagige Flachengebilde herzustellm. 

Es ist wunscheosw^t, nicbt nur zweilagige, sondera auch dreilagige Flachengebilde herzustd* 
len. So tst es zum Beispiel bei BekleidungsstOcken vofteilhaft» wenn eine mttttere. atmungsakti- 
ve Folie beidseitig (d.h. mit einer Aussenschicht und mit einem Futt^) kaschiert werden karuL 



Es ist deshalb eine Aufgabe d^ vorliegendenEr&idung, ein V^ahren und eine Vorrichtung 
zum Auftragen von partiellen Obu^Schenbeschichtungen auf beiden Seiten einer Warenbahn zu 
schaffen, so dass die Warenbahn beidseitig kaschiert werden kaoiL Eine weitere Aufgabe der 
Erfindung liegt darin, eine Warenbahn mit einer bcidseitigen, partiellen Oberflachenbeschich- 
tung zu schaffen. 
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Die beldseitige Ob^achenbeschichtur^ soli die Atmungsaktivitat der Warenbahn nicht beein- 
tiichtigen. Ausserdem soli der textile Griff d^ Warenbahn im Vergleich mil etnseitig kaschier- 
ten Warenbahnen nicht verschlecht^ sdn. 

Erfiftdungsgemass werden diese Axxfgsbtn nut einer Vorrichtutig und mit einem Verfahren sowie 
mh elner Warenbahn mh den Merkmalen des kennzeichnenden Teils der unabh&ngigen Patent- 
anspnidie geldst. 

Die erfiDdungsgem^sse Vorrichtung mm Auflragen einer paniellen Oberflachenbeschichtung 
basiert auf dem in der CH 648 497 und CH 663 310 gezetgten Siebdrackprinzip. Der Inhalt die- 
ser Publikationeii wird hiermtt expUzit in des Inhalt der vorliegenden Anmeldung aufgenommen. 
Die Vorrichtung weist wenigstens eine erste Auflxagvorrichtung zum direktra oder indirekten 
Auflragen einer fliess&higen Kunstsiofi&nasse auf die eine Seite der Warenbahn oder auf einen 
Trag« auf Die erste Auflragvorricfatung weist vorzugsweise wenigstens dne erste Auftragdijse 
und eitt erstes, bewegbares Sieb auf Das faewegbare Sieb ist zwischen der Auftragduse und der 
Warenbahn oder zwischen der Auftragduse und dem Tr^ger angeordhet. Das erste Sieb ist syn- 
chron mh der Warenbahn bzw. mit dem TrSg^- bewegbar, 

Beim direkten Auflragen wird die fliessfahige Kunststoffmasse durch das Sic^ direkt auf die 
Warenbahn aufgetragen. 

Beim indirdcten Audragen wird die fliessfahige Kunststoffmasse aierst auf einen lYager, bei- 
spielsweise in der Form eines endlosen Bandes oder in der Form eines Zylinders aufgetragen und 
dann vom Trfiger auf die Warenbahn ubertragoL Unter Auftmgduse wird im Zusammenhang mit 
der vorliegeaden Aiuneldung jede Vorrichtung zum Auflragen der Kunststoffinasse verstanden. 

Zum Beschichten der anderen Oberflache d^ Warenbahn weist die erfindung^emasse Vorridi* 
tung wenigstens eine zweite; auf der anderen Seite der Warenbahn angeordnete Auftragvorridi- 
tung auf Die zweite Auftragvorrichtung dient zum direkten oder indirekten Auflragen der fliess- 
^gen Kunststoffmasse auf die andere Seite der Warenbahn oder auf einen anderen Trfiger, 
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Die erste und die 2weite Auftragvomchtung sind zueinander ausgerichtet oder ausrichtbar. so 
dass OboTflachenbeschichtui^en auf den beicten Seiten der Wareobahn wenigstens teilweise 
deckungsgleich sind. 

Die zw«ite Auftragvorrichtimg weist vofzugsweise weaigstens cine zwette Auftragdiise und ein 
zweites bewegbares Sieb au£ Das zweite bewegbare Sieb ist zwtschen der zweiten Auilragduse 
und der Warenbahn bzw. zwischen der zweiten AuftragdUseund detn Tr^ger angeordnet. Das 
zweite Sieb ist synchron zum ersten Sieb bewegbar. Ausserdem sind das erste Sieb und das 
zweite Sieb gegexiseitig in Laufiichtung des: Warenbahn und/oder in einer Richtung quer zur 
Laufrichtung der Warenbahn ausrichtbar oder au$gerichtet, 'Mil der ausrichtbaren Anordnung des 
er^sten xmd des zweiten Stebes kann die partielle Oberfiachenbeschicbtung auf der einen Seite der 
Warenbahn deckungsgleich mit der pardellen Oberfl&chec^schichtung auf der anderea Seite der 
Warenbahn aufg^ragen werdeo. Auf diese Wdse werden beidseitig der Warenbahn je be- 
schichtete bzw. je unbeschicbtete Oberflachenabschnitte erzeugt. Die Atmuugsaktivitat der beid- 
seitig bescbicbteten Warenbahn i$t deshalb tm Vergleich zur Atmung&aktivitat einer nur einseitig 
beschichtetea Warenbahn nicht beeintrichtigt. Ebenfalls ist der Griff eines 3-lagigen Laminates 
mit einer nuttleren Warenbahn gemass d^ Erfindung deutlich besser als bei einer Warenbahn 
mit nicht deckungsgleichen Beschichtungen der beidseitig beschiohteten Warenbahn vergleich- 
bar mit dem GnfT einer nur einseitig beschiohteten Warenbahn. Es ist auch denkbar, andere 
Auftragsanordnungen vorzusehen, die eine deckungsgleiche beidseitige Beschichtung eriauben. 
Anstellc von Sieben kdnnen zB. Tiefdnick-Walzen verwendet werden, die zur Aufoahme des 
Kunststoffmaterjals dienen und die gegenseitig aumchtbar sind 

Ais Warenbahn wird typischerweise eine atnuongsafctive Folic, z. B. Gorrtex oder Sympatex ein- 



In einem bevorzugten Ausfuhningsbeispiel der Erfindung besteht das erste und das zweite Sieb 
aus Siebtrommein, die drehbar gelagert siiKl. Die Siebtrommeln drehen sich g^ensinnig. 



Es ist ab^ auch ein bandf&rmig^ utnlaufendes Sieb denkbar. 
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In einem besonders bevoriugten Ausfuhrungsbeispiel wird die Oberflachenbeschichtung ditekt 
von den Siebtrommeln.aufdie Warenbahn aufgegeben. Die Warenbahn I&ufl zwJschen den bd- 
d^ Siebtrommeln bindurctt Die beiden Siebtrommeln sind dabei so angeordnet,-dass thre Acb- 
sen in dner Ebene senkrecht zur Warenbahn liegea Die Siebtrommei auf der-einen Seite der 
Warenbahn dient also gieichzeitig als Andruclcwaize fur die and^e Siebtrommel auf der anderm 
Seite d^ Wareobahn. 

Vorteilhaft sind die Sid>troniindn gegenseitig sowoU in Achsricbtung als auch in Laufrichtung 
der Warenbahn ausrichtbar. Ausserdem konnen audi die Achsen der beiden Siebtrommeln so 
ausgeiichtet werden, dass sie in ein und derseiben Eboie liegen. 

Die Ausrichtung^der-SiebtronunelntLn Laufricbtimg der Warenbahn^kann^dureh^geeignete Wahl 
der Drehgeachwindigkeit der Tronuneln erzieh werdert Im Betdeb ist die Rdtationsgeschwin- 
digkeit der beiden Siebtrommeln gleich grossrso dass sickdie beiden Siebe^synchron zueinander 
beweg^ Zum Ausrichten des einen Siebs beztiglich de$ anderen Stebs-(in Umfangsrichtung 
bzw. JLaufiichtung) kann die Bewegungsgeschwindigkeit so lange unterschiedlich gewablt wer- 
den, bis die Siebe zueinander ausgerichtet sind* Ausgerichtet heisst in diesem Zusammenha^g, 
dass die Sieb5ffiiungen des einen Siebs im Moment des Auftrags der-partielleln'Oberfldchenbe- 
schichtung deckungsgleich mit den Siebdfihungen des anderen Siebs verlaufea 

Die SiebofiTiungen bilden typisch^v^eise einen Punktraster. Es sind aber auch andere Anord- 
nungen, zJB, Lini^ denkbar. 

In einem besonders bevorzugtm i;veiteren Ausfuhningsbei$piel sind das ^$te und das zweite 
Sieb identisch ausgebildet. Beisptelsweise konnen-zwei identiscbe Siebtrpmmdn.eingesetzt wer* 
den, Dwch die identische Wahl des Siebmusters wird sichetgestellt, dass eine deckungsgleiohe 
partielle Oberflachenbescluchtung auf beiden Oberfl&chen der Warenbahn erzeugt^werden kaon. 
Es ware aber auch dedkbar/beii^nem Sieb'weniger Siebafl^ anderen 
Sieb» so dass die beiden Si^e nicht voJIstandig identisch sind. 

Im Fall von Siebtrommelo ist es besondw vorteilhaft, diese mit einera Servomotor anzutrdbea 
Der Servomcytor erlaubt die Ausrichtung der beiden Siebe in Lau&ichtung der Warenbaho. 



o^SSSM ' * ri........ .......... 
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Mit der vorlieg^den Vorrichtung ist deokbar, lediglich eine Warenbahn mit einer beidi^iti- 
gen partiellen Oberflachenbeschicbtung, zB. als Vofprodukt zur Kerstelluog von dreilagigen 
Flacheagebilden vorzuseheft 

In einem bevorzugten Ausftthrungsbeispiel der Eriindung weist die Vorrichtung in Laufi4chtung 
der Warenbahn nacb den Aufiragvorricfatungen aogeordnete Anordnungen 2Uin beidseitigen Ka- 
schieren der Warenbahn auf Damit ist es mogUch, in einer Vorrichtung Flachengebilde als Drei- 
fach*Laminate herzustellen. 

Als Kaschierung kommem beispielsweise Gewebe, Gewirke oder Vltese zum Einsatz. 

Das erfindungsgemasse Verfahrea zum Auflragen einer partidlen OberflSchenbeschicfitung auf 
einer Warenbahn ist insbesondere unter Verwendung einer wie voranstehend be$chnebenen Vor- 
richtung vorteUbaft. Es wSren aber aojcb andere Vonichtui^en denkbar. Erfindungsgemdss wird 
beidaeitig der War^bahn eine parUelle Oberfl&chenbeschichtung aufgebracht. Die Oberflachen- 
bescfaichtungen auf den beiden Setten der Warenbahn werden dabei zudnander derart ausge- 
richtet auigetragen, dass die Warenbahn je beidseitig beschicbtete und je beidseitig unbe^hich- 
tete Abschnitte aufweist. Die partielle OberfUchenbeschichtung auf der dne;i Seite der Waren- 
bahn ist also zumindest tdlwdse deckungsgl^ch mit der partiellen Oberflachenbeschichtung auf 
der anderen Sette der Warenbahn. 

Die erfindungsgentasse Warenbahn wirdvorteilhaft mit einer Vorrichtung und mit elnem V^- 
fahnen in d^ voranstehend beschriebenen Form hergestdlt. Es waren aber auch andere Verfah- 
ren und Vorrichtungm sum Hmtellen von solchen Warenbahnen denfcbar. Die Warenbahn weist 
auf beiden Seiten eine partielle Oberilachenbeschichtung auf Erfindungsgemftss ist die Oberfia- 
chenbeschichtung der ersten Sdte zumindest leilweise deckungsgldch zur Oberil&cbenb^ 
schichtung der zweitm Seite. Damit warden auf der Warenbahn je beidseitig bescbichtete und je 
beidseitig unbeschicbtete Abschnitte gebildet. Unter zumindest teilweise deckungsgleich wird in 
diesem Zusammenhang verstanden, dass zu jedem beschichteten Abschnitt auf einer ersten Seite 
der Warenbahn an der gleichen Stdle ein beschicfateter Abschnitt auf der zwreiten Seite der Wa- 
renbahn angeordnet ist. Es kaim aber sein, dass «uf der zweiten Seite noch zusatzitche, be- 
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schichtete Abschnitte vorhanden sind. Dies kann vorteilhaft sein^ wenn auf der einei) Sehe der 
Warenbahn mehr Klebstof^ beispieisweiae mehr Klebstoffpuziktef gewunscht werden als auf der 
anderen Seite der Warenbahn. E$ ist auch denkbar, die Punkte auf der einen Sate der Warenbahn 
grosser auszubilden als die Punkte auf d^ anderen Seite der Warenbahn. 

Die Beschichtung ist dabei vorzugsweise punktfbnnlg auf die Folie aufgetragea Als Beschich- 
tung kommt beispielsweise ein KlebstofT aus Polyuretfaan zum Einsatz. Typischerweise werden 
ca. 50 Punkte pro cm2 Warenbahnoberflache aufgetragen. Die Punkte weisen eioe Oberfliche 
von 0.8 mm2 pro Funkt auf. 

Die Erfindung wird im folgenden in AusfUhrung^eispielen und anhand der Zetchnungen n&her 
erlautert £s zeigen: 

Figur 1 eine schematische Darstellung einer erfindungggemassen ^Vo irichtung, 

Figpr 2 eine vergrosserte Darstellung d^ Auitragvorrichtungen einer Vdrriditung gexnass 
Figur 1> 

Figuren3d 

bis 3c verachiedene Ausftibnuigsbeispiele einer erfindungsgemdssen Warenbahn, 

Figur 4 cine schematische Darstellung eines altemativen Ausfuhnmgsbetspiels von Auftr^- 
vorrichtungen^ 

Figur 5 eine vergr6sserte Darstellung eines Ausschnitts aus den Auftragvonrichtungen ge- 
milss Figure 1 und 2^ 

Figur 6 eine Drau&icht auf zwd Auftragvorrichtungeii^gemgss^Higurea 1 oder 2, und 
F^ur 7 eine schematische Darstellung eines dreilagigen Laminats gexnass der Erfindung. 



Figur 1 zeigt eine Vorrichtung 1 zum beidseitigen Beschichten einer Warenbahn W mit einer 
fliessfilhigen KunststoSmasse K. 
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Die Wareobahn W wird in Laufrichtung L urn eine Umlenkwalze 8 und zwischen zwei Auftrag- 
vorrichtuogefi 3a, 3b hindurchgefuhrt. Dk Warenbahn W wird auf bdden Seiten 4a, 4b mit riner 
Be&chichtur^ 2a. 2b versehen. 

Anschliessend wird die Warenbahn W uber einen Breithalter 9 gefiihrt und ein» Kaschicianord- 
luing 7 zugeiSihit. 

Die Kaschieranordnung 7 bestebt im wesentlichen aus zwei fCalandem lOa, I Ob. Ober die Ka- 
lander 10a, 10b wird von beiden Seiten der Warenbahn W her ein Material Ma und Mb aoan Ka- 
schi^Q der Warenbahn W zugefuhrt. 

Die fUessfihige Kunststoffmasse K bestrfit ws diiem Klebstoff: Das Material Ma \md Mb wird 
aber den Klebstoff auf beiden Sdtcn 4a, 4b d^ Warenbahn W in der Kaschieranordnung 7 mit 
der Warenbahn W v^tundea 

Die Warenbahn W bestdit aus einer almungsaktiven, wasserdichten FoUe, beispielsweise Gore- 
tex ode- Sympatex. Die Matcrialien Ma und Mb fur die Kaschierung sind Gewebe, Gewirke oder 
VUese, zJB, Poyestergewebe oder Vlies. 

Nach der Kaschierung in der Kaschieranordnung 7 wird die Warenbahn W als dreila^g<^ Lami- 
nat uber einen Kilhltisch 14 gefUbft. 

Die Beschichtungen 2a, 2b sind als partielle Oberflachenbeschichtungen auf die Seiten 4a, 4b der 
Warenbahn W aufgetragen Typischerweise i^ die partielle OberflSchenbeschichtung ds ?unk« 
teraster ausgdiildet 

Zum Auftragen der punktibmaigen Oberflachenbeschlcbtung weisen beide Auftraganordmmgen 
3d, 3b eine um eine Achse Al bzw. A2 drehbar gelagerte Siebtrommel 6a, 6b auf. Das Kunst^ 
stofTxnaterial K wird vom Innem der Siebtrommel dxirch die Sieboffnungen 1 la» lib (siehe Figur 
2 und 5) auf die beiden Oberfl&chen 4a, 4b der Warenbahn W aufgetragen. 
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Zum Auftragen des Kunst^toffinaterials K ist im Iimern der Siebwalzen 6a, 6b eine Auftragduse 
5a. Sb und ein Rakel 23 an einer Rakelhalteruiig.2I vorgesebeo. Die Rakelhaltemng 21 kann 
bebeizt sein. Aijfgrund der^Drehbewegung der Siebwalzen 6a^^6b und des Winkels des Rakels 23 
tritt das Kunststoffhiateri^'durch die Siebdffiaing. . 

Um die Siebwalzen 6a, 6b ist ausserdem eine lofrarothaube 20 zum Erhitzen der Siebwalzen 6a, 
6b vorgesehen. Die Infrarothaube 20 ist notwendig, damit das KunststofEmatenal K in pastosem 
Zustand vert)leibt, so da&s das Material durch die Sieboffiiungea 1 la, 1 lb in den Siebtrommeln 
6a, 6b auf die Oberflachen 4a, 4b der Warenbahn W aufgetragen wenl«i kann, 

Damit die Oberfladienbeschichtung 2a, 2b auf den betden Seiten 4a, 4b der Warenbahn W dek- 
kungsgieich ist, werderidie Siebtromniein 68,^6b*2ueinand^'*au%€^cktetT^. 

Die Achsen*!AU^ dei^beid^n SiebtrommeIri%aK6KUeg^ die 
senkrecht 2ur Warenbabn W und senkr echt^zuRLaufiichtungX Warenbahh*W verlaiift. Die 
. Achs^n Al , A2 k^tinen g^^beneo£iIls.emstelIbar ausg0ild<$v5ejn,«^damit sie genau in der Ebene 
Eliegea 

Die Rotationsgeschwindigkeit der Siebwalzen 6a, 6b ist ausserdem einstellbar, so dass die Sid)- 
walzen 6a, 6b synchron zumnand^ und syncbron mit der Warenbahn W drefaen. Die Oberfla* 
chengeschivindi^it der Siebtrommel 6s, 6b entspricht der Geschwindigkeit, mit der die Wa- 
renbahn W vorwartsbew^ wird- 

Die Siebtrommeln 6a, 6b sind ausserdetn in Achsricbtung Al, A2 und in Umfangsrichtung Ul 
uod U2 so ausgerichtet, dass die Siebdfiiiunge|i 11a, 1 lb in den beid^rSiebtrommcln 6a, 6b 
miteinander fluchten. weno sie in Kontakt mit der Warenbahn W treten.^Damit wird sieherge- 
stdlt, dass gleichzeitig auf der einen Seite 4a und auf der ander€n^Scitet4b*jewcils ein beschidj- 
teter Oberfl^tenbef eiefa^eisxugt^^win^ 



In Figur 2 ist dne vergrosserte Darstellui^ der beiden Auftragaiwrdnungen 3a, 3b gezeigt. Figur 
2 zeigt, wie die Siebofifcungen Ila, 1 lb im Berdch dw Warenbahn W miteinander fluchten. Das 

KunststolFmet^al K wird im Innern desr Siebtrommel 6^ 6b verflussigt und durch die SiebdfF- 
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nungen 1 la, 1 lb auf die Oberflacfaen 4a. 4b der Warenbahn W als partieUe Oberflacbenbe- 
schichtuogen 2a, 2b auijgetragea. 

In Figuren 3a bis 3c sind verschiedene Ausfuhmngsfonnen von erfindungsgemass beschichteten 
Warenbahnen W gezidgt- 

Gemass Figur 3a ist zu jedem beschichteten Oberflachenbereich 2a auf der einen Seite 4a d^ 
Warenbahn W auf der aJideren Seitc 4b an gleicher Stelle tin gleich grosser, beschichteter Ober- 
flichenberdch 2b gd>ildet. Das Muster der Beschichtung 2a auf der einen Oberflache 4a ist also 
^ deckungsgleich mit dem Muster der Beschichtung 2b auf der anderen Seite 4b der Warenbahn 
W- 

In Flgur 3b ist eine Warenbahn W gczcigt, bei d^ zu jedem bcsdiichteten Bereich 2b auf der 
einen Sette 4b auf der anderen Seite 4a einen Obetfl£chenbereich 2a gebildet ist. Auf der Smte 
4a sind abe- ausserdem noch wdtere Obcrflachenberciche 2a gebildet. 

In Figur 3c ist eine Warenbahn W gezeigt, bei welcher jedera Punkt 2a auf der einen Seite 4a dn 
Punkt 2b auf der anderen Seite 4b entspricht. Die GrOsse der Punkte 2a und 2b ist aHerdings un- 
terschiedlicb. 

^ Mh dem BegrifF im ivesentUchen dedcut^sgleich wird in der folgenden Annaeldung jedes der 
Ausfuhruttgsbeispiele 3a bis 3c mttumfasst. 

Id Figur 4 ist dn alternatives Ausfuhniugsbdspid der erfindungsgemassen Vorrichtung geze^t. 

Anstatt da«s wie gemass Figur 1 die partielle Oberflachenbeschichtung 2a, 2b direkt von einer 
Siebuommel 6a, 6b auf die Warenbahn W aufgctragen wird. ist *ui Figur 4 ein Trftger Ta, lb 
vorgeseh^. Das Kunststoffinaterial K wird in dnem Punkterast^ auf die Oberflache des Tragers 
Ta, Tb gegeben und von diesem auf die Warenbahn W iibertragen. Die Tr^er Ta, Tb sind als 
Walzen ausgebildet. Die Rotationsgeschwtndi^H der Siditrommeln 6% 6b und der Walzen Ta, 
Tb sind synchron ^einander und synchron zur Geschwindigkeit der Warenbahn W. Indm die 

Siebtromxneln 6a, zueinand^ ausgerichtet vverden» erfolgt ein indirelcter Auftrag von parti^- 
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len Oberflachenbeschicbtungem die zueiaander ausgerichtet, <i,h. im wesentlJchen dedcungs- 
gleich auf beiden Seiten4a, 4b sund. 

Selbstversttodlich kans anstelle eUtes TrSger Ta, Tb in der Form einer Walze auch ein bandfbr- 
miger TrSger wie in der CH 648 497 oder CH 663 3 10 beschrieb^ eingesetzt v/erdea 

In Figur 5 ist eine vetigrOssexte Darstellung der Si^rommeln 6a, 6b gemftss Figur 2 tm Bereich 
des Auftrags des Kunststoffinaterials K auf die Warenbahn W gesseigt. Die Siebdffiiungen 1 la» 
1 lb der Siebtr<Hntnein 6a, 6b flucfaten in diesem Bereich miteinander. Das Kunststoffinaterial K 
j wird deshalb auf der Oberseite 4a und auf der Unterseite 4b deckungsgleich aufgetragen. 

j 

I Zum Einstellen der Um&ngsgeschwindigjkeit der SiebtrtMomeln 6a, 6b wird ein Motor entspre- 

i 

j chend schnell betrieben. Zum Ausrichten der SieboShungen 11a, I lb in Umfangsrichtung Ul, 

I U2 wird die eine Siebtronunel 6a so lange schneller bew^t als die andere Sid:rtroinxnel 6b, bis 

die Siebdfihui^en 1 la, 1 lb miteinander fluchten. Danach werden die Siebtrommeln weiter mit 
i gleicher Um&ngsgeschwindigkeit U gedrebt Das Ausichten kann visuell (d.lt durch Beobach* 

I tuiig eixier Bedieaperson) afolgen. Die Siebtrommeln k6xmen dazu auf ihrer Oberflache auss^- 

f dem mit Referenzmarkierungen versehen sein. Bs ist auch denkbar, Referenzmaikienmgen vor- 

^sehen, die automatisch (z,B, uber erne Optoelektronik) detdctierbar sind. 

In Figur 6 ist scbematiscb ^eDraufsicht auf die beiden Siebtrommdn 6a» 6b gezeigt. IKe Sieb- 
trommeln 6a, 6b sind drehbar um Achsen Al, A2 gelageit. Am linken Rand der Siebtrommeln 
6a, 6b Bind schematisch Sieboffhungen 1 la, 1 lb gezdgt. Die Sid)dfRuuigen 1 la der einen 
Trommel 6a sind bezogen auf die SiebOffnungen 1 lb der anderen Siebtromme] 6b ausgmchtet 
und liegen in dn und derselben, senkrecht zur Achse A vo^Iaufenden Ebene. Anschliessend an 
die dargestellten Siebaflhungen 1 la, lib fblgen weit€^e (nieht dargesteRte) SiebdHhungen 1 la, 
1 lb, die in senkrecht den Achsen Al, A2 verlaufenden Ebenen 12 angeotdnet sind. 



Die Siebtrommehi 6a, 6b sind identisch ausgebildet. Insbesondere sind auf beiden Siebtrommeln 
6a, 6b eine gleiche Anzahl von Sieb5fifiiungen 1 la, lib mit gleidien Abstflnd^ angeordnet. 
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Damit die Siebdffiiuagen Ua der einen Sid>tromme] 6a in der gleichen Ebene 12 Uegen wie die 
Siebofi^mingen lib der anderen Siebtronund 6b sind cfie Siebtrommdn 6a, 6b entiang den Acb- 
sen Al, A2 verschiebbar. Die Verschiebuxig kann manuell oder motodsch erfolgen. 

In Ftgur 7 ist ein erfmdungsgexn&sses Flacheogebilde O gezelgt, das als dreilagiges Laminat aus* 
gebtldet i&t Die erfinduiigsgeni&ftse Warenbahn W biidet eine MHtekchicht* Auf der einen Seite 
4a der Warenbahn W ist ein ^rstes Material Ma aufkaschiert. Auf der zweiten Sehe 4b der Wa- 
renbahn W ist ein zweites Mat^al Mb aufieaschiert. Da$ Material Ma, Mb besteht aus einem 
Gewebe. Gewirke oder einent Vlies, welches uber die partielle Oberfl&chenbeschlchtung 2a, 2b 
^ in der Form von Punkten mit der aus Folie ausgebildeten Warenbahn W verbunden ist, Weil die 
Oberfi&chenbeschicfatungen 2a, 2b auf den Oberflachen 4a, 4b zueinander ausgerichtet sind, 
kann Feuchtigkeh H ungehindert durch Zwischenr&ume zwischm den CH>er(l&chenbeachichtun- 
2a bzw. 2b hindurchtreten. 
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Patentaiisproclie 

I, Vomchtui^ (1) zum Auftn^n einer paitiellen Oberflachenbeschichtung (2a» 2b) auf 
eine Warenbahn (W), 

mit wenigstens einer ersten Auftr^vomchtung (3a) zum dir ekteti Oder indirekten Auftra- 
gen einer fliessfahigen Kunststoffma&sc (K) auf die dne Sehe (4a) der Warenbahn oder 
Buf einen Trager (Ta) , 

welthe Auftragvomchtung (3a) vonaigsweise wemgstens eine erste AuftragdU&e (5a) und 
ein erstes bewegbares Sieb (6a) aufweist, 

da£ zwisch«i d&: Auftragdfiw 5a und der Warenbahn (W) oder dem Triger (Ta) ange- 
ordnet ist und das synchron mit der Warenbahn (W) oder mit dem Trager (Ta) bewegbar 
ist. 

dadurcA gekennzeichnet, dass die Vonicbtung (1) w^iigstens eine zwdte. auf do: ande- 
ren Sette (4b) Warenbahn (W) angeordnete AuftragvorridTtut^ (3b) mm direkten 
oder indif^en Auftragen ein«- fltessahigen Kunstetoflmasse (K) auf die andere Seite 
(4b) der Warenbahn oder auf einen Trager (Tb) aufweist, 

welche vorzugweise vi?enigstens eine zweite Auftragduse (5b) xmd ein zweites bewegba- 
res Sieb (6b) aufweist, das zwischen der zwdten Auftragduse (5b) und der Warenbahn 
(W) od«r dem Trager (Tb) angeordnet ist, 

wobei die erste Auftragvorrichtung (3a) und die zweite Auftragvorrichtung (3b) gegen- 
seitig ausrichtbar oder ausgerichtet sind, so dass die erste Oberflachenbeschichmng (2a) 
wenigstens teilweise deckungsgleich mit der zweiten Oberflachenbeschichtung (2b) ist, 
wobei vorzugsweise das zwehe Sieb (6b) synchron mm ersten Sieb (6a) bewegbar ist und 
wobei das erste Sieb (6a) und das zweite Sieb (6b) gegensettig in Laufricfatung (L) d& 
Warenbahn und/oder in einer Richtung (A) quer zur Laufrichtung (L) der Warenbahn 
(W) ausrichtbar sind. 

2. Vorrtchtung nach Anspruch 1, dadiurch gekennzeichnet, dass das erste und das zweite 
Sieb als Siebtronunehi (6a, 6b) ausgebild^ sind, die drdibar gelagert sind. 
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3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeicbn^ dass die Sieblrommeln (6a, 6b) 
um Achsen (Al. A2) drebbar gelagert sind, die in einer Ebene (E) senkrecht zur Waren- 
bahn (W) verlau&n. 

4. Vonicfatung oach einero der Anspriiche 2 odcr 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Sieb- 
tronunetn un Achsen (Al. A2) drehbar gelagert sind. die zueioander auwichtbar sind. 

5. Vorrichtung nach einem der Anspruche I bis 4, dadurch gekennzeichnet. dass das erste 
Sieb (6a) bezuglich der Warenbahn zum zweiten Steb (6b) spiegel&ymmetrisch ausgebjl- 
detist. 

6. Voirichtung nach einem der AnsprOcbe 1 bis 4, dadurch gekennzdchnet, dass nach den 
Auftragvonichtungen (3a, 3b) eine Anordnung (7) zum beidseitigen Kaschieren der Wa- 
renbahn (W) mit weit^m Matoial (Ma, Mb) angeordnet ist. 

7. Voirichtung nach einem der Ansprtlche 2 bis 6, dadurch gdcennzeichnet. dass die Si*- 
tronuneln (6a, 6b) mit einem Servomotor ausrichtbar sind. 

8. Verfairen zum Audragen einer partiellen Oberflfichenbeschichtung auf einer Wu-eobafatn, 
insbesondere unter Verwendung einer Votiicbtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, 
dadurch gekemuseichnet, dass auf beiden Seiten (4a. 4b) der Warenbahn (W) eine parti- 
elle Oberflachenbeschichtung (2a, 2b) au^ebracht -wird, 

wobei die Beschichtungen (2a. 2b) auf den beiden Seiten (4a» 4b) der Warenbahn zuein- 
ander zumindest tdlweise deckusgsgleich aufgetragen werden, so dass die Warenbahn 
(W) je beidseitig beschichtete und unbeschichtete Ahschnitte auftveist. 

9. Warenbahn (W), insbesondere hergestelit mit einer Vorrichtung nach einem der Ansprii- 
che! bis 7 Oder mit ^em Verfahren nach Anspruch 8, mit einer partieUen Oberflachen- 
beschichtung (2a, 2b). 

wobei die Oberflachenbeschichtung (2a, 2b) auf beiden Seiten (4a, 4b) der Warenbahn 
(W) au%etragM ist 



-•-4- I /I i OS wo Ot>-* 
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und wobei die Oberflichenbeschichtung (2a) der einen Seite (4a) der Warenbahn (W) 
aimindest tdlweise deckungsgleich zur Ob^flachenbeschichtiu^ (2b) derzweiten Seite 
(4b) ist; so dasK die Warenbahn^je beidseitig beschichtete und beidseitig unbeschichtete 
Abschnitte aufweist. 

10. Warenbahn nach Anspiuch 9> dadurdt gekeoozeichnet, dass die Warenbahn aus einer 
atmungsaktiven, wassemndurchlSssigen Poiie best^t. 

1 1 . Warenbahn nach dnem der Ansptuche 10 oder 9, dadurch gekennzeichnet^ daas die 
OberfldchenbeschichtuBg (2a, 2b) aus Punkten bestehf . 

12. Dreilag^g^y Uminiertes^FJ^her^^ildeitentMtend als irJttleic^ Scbioht^eine Warenbahn 
nach eineni.dcrvAiisp^Ucheiift bis*U 
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Zusamxnenfdssuiig 

Eine Vorrichtung (1) zum Auftragen einer partiellen Oberflachenbeschicluung (2a> 2b) auf eine 
Warenbahn (W) ist zum Auftragen einer beidscitigea Beschichtung (2a, 2b) ausgebildet. Die 
Vorrichtung (I) weist Auftragvoirichtuiigen (3a, 3b) mit bewegbaren Sieben (6a, 6b) auf Die 
Siebe (6a» 6b) sind 2ueitiaDder so auscichtbar, d&ss die Oberflachenbeschichtung (2a) auf der 
dnen Seke (4a) der Warenbahn (AV) Im wesentlichen deckungsgleich zur Oberflachenbeschich- 
tung (2b) der anderen Seite (4b) der Warenbahn (W) ausgebildet ist. 

(Figur I) 
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